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При условии, что имеет место линейная зависимость прибыли региона от вышеперечисленных 
факторов, модель имеет вид: 
Y = a0+a1x1+a2x2+a3x3+a4x4, 
где a0,…a4 – параметры уравнения регрессии. 
В процессе корреляционно-регрессионного анализа мы получили следующую модель: 
Y = -31,904+11,496 x 1+9,593 x 2+0,433 x 3+0,008 x 4. 
В таблице 2 представлены доли влияния экономической, социальной, медицинской и радиоло-
гической сфер деятельности на формирование прибыли в целом загрязненных радионуклидами 
районов Брестской области. 
 
Таблица 2 – Доля влияния сфер деятельности региона на формирование прибыли в целом, % 
 
Факторы а x ср. а x ср. Доля в прибыли, % 
y -31,90 36,08 - 100,0 
x1 11,50 3,13 35,96 52,90 
x2 9,59 1,17 11,24 16,54 
x3 0,43 23,70 10,26 15,09 
x4 0,01 1375,66 10,52 15,47 
 
Определив доли влияния данных факторов на прибыль региона (табл. 2), мы рассчитали  про-
гнозную прибыль экономической, социальной, медицинской и радиологической сфер человече-
ской деятельности в загрязненных радионуклидами районах Брестской области (табл. 3). При 
этом наибольший вклад в формирование прибыли загрязненных радионуклидами районов 
Брестской области вносит экономический фактор – 52,9%. Вклад остальных факторов прибли-
зительно равный: социальный – 16,5%, медицинский – 15,1%, радиологический – 15,5%. 
 
Таблица 3 – Прогнозная прибыль по сферам деятельности в загрязненных радионуклидами 
районах Брестской области, млрд. руб. 
 
Районы 
Прибыль по сферам деятельности региона 
Всего Экономиче-
ская 
Социальная Медицинская Радиологическая 
Лунинецкий р-н 535,6 167,4 152,8 156,7 1012,5 
Пинский р-н 44,6 13,9 12,7 13,0 84,2 
Столинский р-н 188,2 58,8 53,7 55,1 355,8 
Всего 768,4 240,1 219,2 224,8 1452,5 
 
Таким образом, зная определенные показатели развития региона, можно спрогнозировать величи-
ну прибыли по сферам человеческой деятельности. Данный расчет дает возможность определить 
минимальный уровень влияния мероприятий на эффективность и оптимально распределить фи-
нансовые ресурсы по сферам, с учетом получения максимального эффекта. 
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Широкое применение полимеров для изготовления мебели и строительных материалов, уде-
шевляющих изделия и облегчающих уход за ними, повлекло за собой возникновение проблемы 
загрязненности воздушной среды закрытых помещений химическими соединениями, выделяю-
щимися из полимерных материалов в процессе эксплуатации изделий. Оценка химической без-






водимая при их сертификации, не позволяет быть полностью уверенными в безопасности помеще-
ний, где эти материалы и изделия эксплуатируются в комплексе. 
Основным источником формальдегида в воздухе закрытых помещений, как убедительно дока-
зано рядом исследований [2], являются древесностружечные, древесноволокнистые плиты и  ме-
бель  на их основе. 
Целью исследования явилось выявление оптимального защитно-декоративного покрытия дре-
весных плит, снижающего токсичность. 
Объекты исследования – образцы ламинированной древесно-стружечной плиты производства 
ООО «Томлесдрев», у которых торцы облицованы кромкой ПВХ толщиной 2 мм, а пласти покры-
ты различными видами лакокрасочных материалов. 
Проблема повышенного содержания формальдегида в воздухе закрытых помещений носит 
международный характер, она беспокоит специалистов многих стран мира. Формальдегид облада-
ет выраженным токсическим действием, раздражает слизистые оболочки глаз, горла, верхних ды-
хательных путей, вызывает головную боль и тошноту, возникновение иммунопатологических ре-
акций [3].  
Одним из направлений снижения токсичности ДСтП является отделка плит пленчатыми и ла-
кокрасочными материалами. При этом следует учитывать, что большинство отделочных материа-
лов изготавливаются на основе формальдегидосодержащих смол, которые сами являются источ-
никами выделения формальдегида в окружающую среду. 
Из зарубежных источников известно, что использование непроницаемых покрытий может со-
кратить выделение формальдегида за счет, так называемого, «физического барьера». Среди «барь-
ерных» отделочных материалов можно использовать полимерные пленки, шпон, бумагу, грунтов-
ки, шпатлевки, лаки, эмали. То есть, материалы, не содержащие формальдегида. Такой метод поз-
воляет снизить эмиссию формальдегида в два – десять раз [1, 4]. 
Лакокрасочные материалы (ЛКМ) имеют две основные функции: декоративную и защитную. 
Они защищают древесину от гниения, образуют твердые пленки, предохраняющие изделия от раз-
рушающего влияния атмосферы и других воздействий, удлиняют срок их службы, а также прида-
ют им красивый внешний вид. Для нанесения лакокрасочных покрытий не требуется специальное 
оборудование, и они легче обновляются. 
Для определения массовой концентрации формальдегида в плитах ЛДСтП использовали метод 
с использованием камер, основанный на образовании окрашенного соединения формальдегида с 
ацетилацетоновым реактивом в среде уксуснокислого аммония с последующим измерением опти-
ческой плотности раствора при λ= 412 нм. Данный метод применяется в диапазоне от 0,01 до 2 
мг/л по ГОСТ 30255-95 (табл. 1). 
Образцы размещали в стеклянной камере, объемом 35 литров, на подставку, обеспечивающую 
свободную циркуляцию воздуха, при этом площадь контакта не превышала 0,5 % площади по-
верхности образца. Для определения содержания формальдегида образцы плит выдерживали в 
течение 23х часов в климатической камере, без воздухообмена.  
Для определения максимальной разовой концентрации формальдегида образцов плит воздух 
аспирировали, со скоростью 0,77 л/мин, в течение 33 мин, через поглотительный прибор типа Рих-
тера. В процессе продувания пробы через реактив образуется нелетучее производное формальде-
гида. 
Каждую из отобранных проб помещали в водяную баню, нагретую до 40 ºС, и выдерживали в 
течение 30 мин. После охлаждения проб измеряли оптическую плотность окрашенных растворов. 
Таким образом, содержание формальдегида для контрольного образца ЛДСтП составляет 0,525 
мг/м3. Данное значение можно связать с тем, что концентрацию формальдегида определяли по 
прошествии небольшого срока (2 недели), после изготовления плиты.  
Из таблицы 1 наглядно видно, что почти все образцы лакокрасочных материалов снизили ток-
сичность ламинированной древесно-стружечной плиты в 2 раза. Наибольшее снижение концен-
трации формальдегида у образца №6, покрытого водным лаком – 70,29%, концентрация формаль-
дегида снизилась до 0,156 мг/м3. Образцы лакокрасочных материалов №5 и №7 также значительно 























А 1 2 3 4 
Контрольный образец 25 738-746 0,525±0,06 - 
Образец №1, лак акриловый   
(TL 0336/00) 
24 735 0,393±0,03 25,14 
Образец №2, лак нитро  
(SC 1366/00) 
25 737 0,220±0,02 58,10 
Образец №3, лак паркетный ПУ  
(TZ 6620/00) 
25 733 0,220±0,05 58,10 
Образец №4, лак самогрунтую-
щийся водный (AF 7220/00) 
24 740 0,226±0,04 56,95 
Образец №5, лак полиуретано-
вый (TZ 2920/00) 
24 740 0,205±0,02 60,95 
Образец №6, лак водный  
(AF5320/00)  
24 730 0,156±0,05 70,29 
Образец №7, лак полиуретано-
вый  (TZ 2810/00) 
24 747 0,208±0,04 60,38 
 
Построим таблицу стоимости составляющих компонентов по смете. 
 















1 Лак водный AF5320/00 630,81 0,1 63,08 - - 
2 Лак полиуретановый TZ 
2920/00 
436,45 - - 0,1 43,65 
3 Отвердитель ТН 0780/00 287,24 - - 0,08 22,98 
 Итого - - 63,08 - 66,63 
 
Затраты на нанесение лакокрасочного покрытия на 1м² различаются незначительно. Но лак 
водный более прост в применении, т.к. он является однокомпонентным водоразбавимым само-
грунтующимся лаком, поэтому для его приготовления к покраске не требуется производить опе-
рации по смешиванию основных компонентов (отвердителей, растворителей). 
В результате исследований можно сделать следующие выводы: 
 лакокрасочные покрытия позволяют снизить эмиссию формальдегида от 25 до 70%; 
 эффективнее обеспечивают максимальное снижение концентрации формальдегида водные 
лаки, в состав которых входят акриловые и полиуретановые компоненты, а также полиуретановые 
лаки. 
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Одним из самых значимых и ценных компонентов молока является молочный белок, а белко-
вым молочным продуктам, учитывая их высокую биологическую ценность, отводится первосте-
пенная роль в организации правильного питания населения. Ввиду планируемого наращивания 
объемов производства сыров в Республике Беларусь [1], целесообразной является задача органи-
зации комплексной переработки подсырной сыворотки – вторичного молочного сырья, являюще-
гося побочным продуктом производства ферментативных сыров. На настоящий момент этот ре-
сурс используется не полностью, кроме того, при сбросе сыворотки в сточные воды она представ-
ляет собой серьезную проблему для очистных сооружений (очистка 1 т молочной сыворотки по 
затратам соответствует очистке 50-150 м3 хозбытовых стоков). Теоретический выход молочной 
сыворотки составляет около 90% количества перерабатываемого сырья, в нее переходит более 
50% сухих веществ молока. Поэтому необходимость и целесообразность комплексной переработ-
ки молочной сыворотки не вызывает сомнений ввиду повышения экологической безопасности и 
экономической эффективности работы молокоперерабатывающих предприятий. При этом особое 
внимание следует уделять первичной переработке молочной сыворотке, ввиду особенностей тех-
нологического процесса ее получения и последующей технологической переработки. 
Молочная сыворотка является хорошей средой для развития микроорганизмов, поэтому в про-
цессе сбора и хранения ее состав и свойства могут измениться, а качественные показатели – ухуд-
шиться. Этому способствует значительное обсеменение молочной сыворотки молочнокислыми 
бактериями в процессе производства и обсеменение различной посторонней микрофлорой в про-
цессе сбора, хранения и дальнейшей обработки. К тому же из основного производства сыворотка 
поступает с температурой 30 °С, что соответствует оптимальному режиму жизнедеятельности 
большинства микроорганизмов. В процессе сбора и хранения молочной сыворотки до переработки 
необходимо предпринимать комплекс мер, затрудняющих ее обсеменение посторонней микро-
флорой, а также тормозящих развитие микрофлоры, попавшей в сыворотку в процессе основного 
производства, в том числе микрофлоры бактериальных заквасок. Сыворотку после получения 
необходимо немедленно направить на переработку. Если это по каким-либо причинам сделать не-
возможно, то необходимо подвергать ее специальной обработке (биологической, пастеризации, 
охлаждению, консервированию)[2, 3]. 
Лактоза, как наименее устойчивый компонент, при хранении подсырной сыворотки, подверга-
ется ферментативному гидролизу. Фермент лактаза, образуемый бактериями, участвует в расщеп-
лении лактозы, что приводит к повышению титруемой кислотности сыворотки и потерям лактозы. 
Изменяются также pH среды и мутность сыворотки. Кроме того, происходит гидролиз белков и 
жира, изменяется вкус сыворотки, могут накапливаться нежелательные и даже вредные вещества. 
Практически можно считать, что при хранении без обработки в течение 12 ч молочная сыворотка 
теряет 25% энергетической ценности. О потерях лактозы можно судить по нарастанию титруемой 
кислотности сыворотки [2-5]. 
Ввиду целесообразности организации комплексной переработки подсырной сыворотки на сы-
родельных предприятиях, а также в первую очередь – ее первичной переработки, - разрабатыва-
лась оптимальная технологическая схема первичной переработки подсырной сыворотки, получае-
мой при производстве ферментативных сыров. Технологический процесс первичной переработки 
подсырной сыворотки заключается в следующем. Подсырную сыворотку, получаемую при выра-
ботке ферментативных сыров в сыроизготовителях, собирают в емкости для промежуточного хра-
нения (отдельно резервируют сладкую и соленую сыворотки), откуда в последующем центробеж-
ным насосом ее подают на отделители сырной пыли вибрационного или ротационного типа. При 
этом температура сыворотки составляет 25-40 °С. После извлечения сырной пыли, сыворотку ре-
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